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FMSの動向と適用要素技術
JP業界の動向
近年のFA (FMS,生産物流)システムは,
急速な進展を見せている｡ これは低成長下での競
争力強化のための合理化,ユ-ザニーズの多様化
に伴うフレキシブル生産システムの確立が主目的
である｡従来は部分的な自動化が多く,今後はそ
の基盤に基づく統合的システムへと進展するもの
と予測される｡この進展の形態としてほ,製品形
態の多様化,ライフサイクルおよび仕掛 の 短 縮 等
のニーズに対応すべく以下のようなものが 掲 げ ら
れる｡
(1)FA･OA･LAの一体化
設簡制御,生産事務,設計,開発などの周辺機
能が生産現場を中心としてダイナミックに環境の
変化に対応するフレキシブ′しなシステムの整備｡
(~2)生産物流の合理化
製品およびその構成部品の荷姿,横付数,流量
頻度等その特性に合った供給,回収を可能とする
生産現場での トー タルな物流環境の整備.
(3) 検査ラインの自動化
多種少量混合生産方式が要求されておi),生産
ラインに密着した品質管理精度向上および検査処
理の高速化｡
(射 プpセス診断のシステム化
製品の早期開発,設計変更,生産ラインの早期
安定化は重要であり,このための解析 .フィ- ド
バ ックをする生産支援 ･計画支援ツール (例 :知
識工学応用)の開発と適用o
(5)CIM-の移行
市場環境,生産環境が複雑化してくる車で,よ
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i)効率的な企 業活動を展開するためには,広域lこ
分散した情報 を 総合的に利用し意思決定する必要
が出てくる｡ 製品需要予測,製品流通状況,購入
資材の市況状態など,従来はあまり厳しい時間制
約要素にならなかったこれらの情報を,タイムリ
ーに生産状況に リンクさせる環境づくりが必要と
なる｡
これらの対応策によりでき上がる統合化システ
ムの例を図- 1に示す.このような統合化の動向
の背景としては,冒頭述べた低成長下の競争力強
化および部分的FA(FMS,物流)化の普及だけ
でなく,シーズとしてネットワーク技術の発達が
掲げられるO近年はLANの高機能化 ･低価格化
が進み,また標準化も進んでいる｡-方 広 域 ネ ッ
トワークとしても,INS,VANなどの進展があり,
統合化に対する重要な基礎技術としてネットワー
クが発達したことも重要な要因であるO
統合化の特徴としてほ以下が揚げられるO
(I,) 情報の一元化による トー タノL･システム
(2) 作業の標準化 ･簡素化によるオフィス生産
性向上
(3) ネットソー.ク領域cr)拡大
(4) 物と情報の流れの同期化による納期短縮･
仕掛削減
これらの特赦を言いかえると,今後のFMS,
生産物流は統合システムの一部分であり,全体シ
ステムの運用如何で生産 ･物流設備の価値の有無
が決まると言えようo
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;薮:埠芸善鋭明 CRT(Ca伽 deRayTube)
図- 1 統合化FAシステムの例
ネットワ-クシステムの活用により,工場内だけでなく本姓 ･営業所,外注部品メーカーまでを包含した トー タルシステム
■当社の考え方と推進状況
1. 概 要
近年,製品の多様化が進み,従来の設備の自動
化だけでは対応困難となってきたため,1982年か
ら社内の工場のNC,ロボット,物流棟器による
FMS化および生産情報をコンビュ-タ管理 して
有効活用する総合合理化を推進 してきた｡
本推進に当たっては,FA委員会を中心とした
組織を核に社内,系列のスタッフの総合力を結集
L,装置 ･CPU.ソフ トウエア開 発 を 行ない,
こ れ を適用し,早期立上げを囲った o
今までに24システムをモデルFAとして推進し,
この内15システムが完成し稼働中であ り,今後,
統合化し,CIMを推進 していく予定である｡
2. システムの概念
企業活動を支える統合化システムの概念図を図
… 1に示したOこのシステムは大きくとらえると,
獅技術情報システム,(2)管理情報システム,(3)製
造システム,輔その他 (経営,財務,販売)シス
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テムをコンピュータネットワークで効率的に結合
することが基本である｡
これらの統合システムの中のFMS,生産物流
等製造関係を含めたFAシステムを当社では以下
のように定義づけしている｡
｢受注から設計 ･製造 ･検査 ･出荷までをオン
ラインで結合した統合生産 ･管理Lステムi･こより,
フレキシブルな生産と製品の信頼性向上を指向し
た無人化工場｣
したがって,システムの基本的な条件としては
次の点が重要であるo
(1)CAD/CAM/CAT/MISがコソt-:ユータで
結合されていること
(2) フL,キシブルな生産を指向Lた無人化工場
であること
刷 材料投入から製品出荷までの物流 ･マテ-
ンが-一貫 自動化されていること
(4) コンビュ-タによる高度な管理システムで
あること
これらのことを成立させれば,製造現場の究極
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目標である,夜間無人運転化あるいは完全無人運
転化とペーパーレス管理が実現できる｡
3,FA推進計画
1982年に第1期8工場10システムを着手し,既
に完成している｡ 1983年から第2期7シ.ステムを,
1984年から第3期 7 シ ステムを構築中である｡そ
の推進計画を図-2に,内容を表-1に示す｡
第1期は,組立,切削,製缶溶接,塗 装 , 半導
体など幅広い作業分野の代表工場をモ デ ル に 推進
してきたのが特徴で,第2,3期は 繁 忙 製 品 を 中
∴∵ システム 1982 1983 9ー84 1985 9ー86 9ー87
上 げ 上 下 上 下 上 T 上 下 上 げ
推進方法 i 宅 ま i i.. :∴FA要員会.工 事∵■ す ● 一 HICtM
i 車 重愈
FA第1期 10 き
垂
FA窮2期 7 頭
FA第3期 7 才 量 邑 i
FA雫4期 64 64 fb'倍化
l i
トー タルFA
注:略語ii明 HICIM(H.tach'ConlPUlerrnteEraledManuTaclurrng)
図2 FA推進計画
FAは1982年からFA委員会を中心に,4期に分けて34システ
ムを推進 してきた.
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心にシステムを選定し,工場相互間で技術交流や
共同開発をしやすくし,開発効率の向上に努めた｡
生産規模の点からは量産から非量産に渡 り,分野
では基板組立が全体の29,0,.I,機概組立が21,96',機
械化工,電工組立,塑性加工が各々139Jo'となって
いる｡
4.当社のセールスポイント
今までに述べたことをもとに以下の点が掲げら
れよう｡
(1) 総合メーカとしての実績,ノウ-ウを十分
に反映 しシステムの-貫まとめが可能
(2) 豊富な実績による信転任のあるシステムの
提供
(3) 各種診断ツールを用いたシステムの評価,
擾雷が可能
(4) ユーザとしての生産技術,ノウ-ウ,経験
の提供活用により全面的にバックアップ可能
その他,新技術,SE人員の充実等ユーザニー
ズに対して, トー タルとしての対応体制がとられ
ている｡
農FA･F対S適周要素技術
卜 管理制御 (CPU)システム
(I) 自律分散形システム
FMS,生産物流を含めたFAシステムではシ
ステムの柔軟性と早期立上げ,設備計画に合わせ
義一 1 日立FA(FMS)モデルシステム一覧
1-. :_ 漣 ニJTム手:. -1l _ニ lqt .ユノ′､宇1.
ータービンブレー ド 蘇 栃 木 エアコン黙交頼器i日 立 Ⅰ原子力配管 岐 阜 登板謹選立
喜郎 手回幸三概 神 奈川 帯密度実装J.<ツケージ組立
解 凍 戸 巨 レベ-タ一驚匠製缶 期 旭 端末裟荘組立
後 項 スタータ 那 珂 プリン ト藁城組立
蔓東 海 恒 R 辛 栃 木 冷蔵庫確圧縮卓渡
期 小田原 巨 DA製造 寮 ;毎 基板}且立
表武 蔵 童MLosmジ .,ク.a 戸 塚 電子パ ッケージ組立
大みか 呈制御頗計算概婁横 神奈川 誓約 度面付けパ7ケ-ジ組立
恒 水 3店舗用小帯壬望明徳 那 小田原 書5け1円根加工m壱温熱デ ィスク裟罷撃 妻習志野 i小形横車モ- トル
注 :柁吉吾説明 VTR(ビデオテープ レコ-I").HDA(HeadD､scAssembly)
MOS(Mela10＼一dpSerTllCO.lducIOr)
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階 層 機 能 l シ ス テ ム 構 成
WORKS 年産計痢(経常 レベル) 事事務- 箪 磯 巨 T為Cシ吊芦
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進捗管押
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抑絹Ki CEhTER巨 旧 J設備統括制御FMC i ヰ gi!】暑トラッキング設備聴視 I
VOHKST為STほ ,Nl 機番制御 i1】 1/i.Pl/( i)l/ i)! 丁′㌢平 茸了h {">L* ∃i∴垂
LtNTT 磯 節 ∴ ∴ l ∴ ∴ + l
FMC:FlexミblLIMHnuftlCUl,uriTlgCe一l('･onLrolier
PI/0:プUセス入出力機器
I/ET:インターフェイス装置
NC:数値制御機械
Pl,C:Progr,lnl.lblci,ogi(:Controller
LAN:Local r^lp.,tlNet.Work
図-3 FAシステムの構成
た段階的システム構築を可能 とす る拡張性,各機
能または工程毎の分離自律性,および現場オペ レ
-タによるプログラム作成と保守性が要求されるO
これらを実現するために,高歯能制御用マイクp
コンピュータ,制御用ソ｢アトウェ了とネットワー
ク技術による自律分散制御システムを提供 してい
る (図-3)0
自律分散システムを実現する上で必要となるの
が制御コンポーネントのインテリジェント化であ
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る｡すなわち自ら横能を果たすための自律可制御
性と他に迷惑を及ぼさないための自律可協調性を
満たすことである｡このコンポーネントとして図
-4に示すHII)ICV90シ.)-ズを準備しており,
小型から大型のシステムまで各種引合いに対応し
ている｡
(2)SCD･SCR･SCT
システムの､ノ7 トウェアを簡単に開発でき,莱
軟に変更できることは重要であ り,これかここたえ
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･性 能
図-4 日立制御用計算横HIDICV90シリー ズ
るため事象駆動形のモデル化技術を応潤 した新 し
い制御用基本 ソフ トウェアを準備 している｡
①ルール記述の条件組合せ形制御用SCD
②動作フp-記述の順序組合せ形制御用 SCR
③グラフ記述による工程監視形制御周SCT
の3つがそれであ り,高い生産性とエンドユーザ
によるシステム構築を可能としているO以下かこそ
の概要を述べるO
●SCD (`StationCoordinatoI･)
SCDは制御 規則 を ｢王F (条件)THEN (車
間/最終結論)｣ のル-ルで断片的に与えておけ
ば,自動的に システムのその時の状況と合致す
るル-ルを順 次適用 し,制御指令を自動的をこ決
定するoSCD のル -ル表現の例を図-5をこ示
すO特徴 としてほ,(1)制御論理を日本語による
IF-THEN形 ルー ′L･で入力でき,非専門家で
もソフ トの開発,保守可能で効率も良い,綾澗FJ
御論理の変更に容易に対応可能,(3瀬 況モニタ
による効率的チ温ツクの可能､等がある｡
+SCR (StationControler.)
SCRでの動作プロ一一記述は.動作を表わす
ボックス,その動作状態を表わす トー クン,求
ックス間の ト-クンの移動を制御するゲ- ト,
およびボックスとゲー トの接 続関係を示すアー
クの4つの構成か ら成るC-netと呼ぶ拡張ペ
トリネットをデルにより行なわれるO動作の順
序に従い動作を記述すると,C-netでの ト-ク
ソの動作規則に従って ト-タンが移動 し,同期
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分岐濃上のパレット
作業ステ-ションl
作 魔 ス テ - シ ョ ン2
作 藻 ス テ - シ ョン3
コ ンベ ヤ
バ ラ メ - 夕 部 選 定 繋
一一.. ･ 一 ､ 一 1-
ぎF (′てレ ッ トくX)は 分 岐 点 上 に あ り)
FF (パ レ ッ トくズ)の 次 作 業 は (Y))
丁ト淀N (次 作 築 くY〉のパ レ ッ ト(X)は r7- ク ス テ ー シ ョン に書糾せけ可能)
ル ー jレ2
aF 閂 - ク ス テ - シ ョ ン 〈Z)は作 業 iY)案 施 可 能)
肝 をワ-ク ステ- シ ョン (Z)は正 常 き
IF (ワ-クステーション(ご)は声汀畢ホtj)
THEN〔作業くY)はワ-クステーション〈Z)で作業可能)
ル ー ル3
iF (次作築くY)の′てレ ットくX)は7-クステー ションに割付け可能)
F (作築くY)はワークステ-ション(≡)で作薬可能)
THEN(ワークステーション〈Z)はパレット(A)の処理作業侯簡)
ル - ル 4
1F くり-クステ-ション(Z)はパレット(X)の処理作業候補)
THENくmm Z〉Eパレット(X)を分岐点からワ-クステー ション(I)へ選べ)
し一ヽ一一J
f
Zの最少値を諌めるユー ザ-手拭き
図-5 SCDによる制御)L-ルの記述例
分岐点に到着したパレットをコンベヤで作業ステ0ショ
ンへ搬送 し,作業完了後,払い出しライ1/-搬送する
各ステーションは複数魔の作業を実施でき,その能力は
設鱒番号の若いほど大とする
･排他条件を満たしながら制御が実行される｡
主な特徴は,(1)動作7ローをC-netで記 述 す
るだけ良 く非プログラマ化が可能予を2働 作状況
を トー クンの動きでモニタでき,システム立上
げ等効率 が良iなること,である｡
eSET (SupeTVisory CoritTOlandTracking
Software)
SCTは システム内の物や工程の流れをグラ
フ形式で記述することで,発 生す るイベン トに
基づき, トラッキング,進捗状況監視,必要な
制 御 起 動 な ど の 工 程 監 視 処 理 を 行 な うシステム
を実現するものであ り,対象システムの レイア
ウト闘 削ぎ近い形で トラッキングフローを記述
し,SCTが提供するマクロコマン ドせ 用いて
定義できる｡特徴として,旧めんどうなテーブ
ル設計が不要,(2)複雑な トラッキングが簡潔記
述可 能,瑚モニタ ･修正等簡単である等があ り,
SCD-SCT適用例を図- 6に示す｡
(3) 知識処理 しEtTREKA)
熟練義街着のもつプpセス運転 .診断 ノ ウ- ラ
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トラッキングフ8-(SCT) 光速 台喜 r レー ンコンベヤ- ＼ スタッカクレ-ン
千 二 日 i 十 ! ト｣ ÷
∵ 丁 - 三 ∵
む作フロー(SCR)
b f ボ ックス(ゾ.
丁 警 ｢ i詔 移約 9 :二霊
ボ ックス名バ フ ァ容量監視時間＼トー クン G一二む作完了待 ちケ - ト
韓か先法定譲裡(SCD)lF(入庫レーン X)空 I
LF((X)まで台車･+IL(Y))
THENくSOUKOl(Y))
(走行指令テ一夕作成)
THEN (SOUKO2(Y))
各趣増サブルーチン形式の
コマンド列で記述
タイプNo.2:エンジン
アイテム
1.ロットNo∴XXX
2形式 △△△
図-6 物流FAシステムへのSCD･SCR･SCT適用例
まずSCTを周いて トラッキングフp-を明確化 し,個々の制御はSCR,SC3で記述する
を入力することにより,人間と同水準の高度な判
断処理を代行させることを可能とする知識処理 シ
ステ ム構 築 用 ソフ トウ ェ7日EUREKA日を
HIDICおよびEWSに搭載することiこより,専
門家の代行を可能としている｡
知識処理の特徴である前向き,後向き推論,め
いまい性処理等を推論処理の高速化を図ってお り,
リアルタイム環境下での運周制御に今後威力を発
揮するものと期待される｡
2.物流システム
(1) 自動倉庫
製造現場での合理化の核となり,運周次第では
納期短縮,仕掛削減に大きさ働きをするのが物流
ストレージ設備であるOこの導入については現状
をここだわ りすぎると大きな効果が出ないだけでな
く,制約要素かこなりかねないため,製品,部品の特
性をよく把麗 し,改善すべき事項は徹底して改め
ることが生産物流 システム構築の鍵となる｡自動
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倉庫自体は今後はコンピュータコントロー･,L式が
主流であり,中小規模のシステムにおいても,宿
頼性,操作性,保守性の向上とシステムの拡張性
に自由度が要求されている｡当 社 で はこのような
ニーズに対応するためシステムの自由度にポイン
トをおいた ｢F&F自動倉庫システム (Flexible
Control&FreeLayoutSystellS〕｣を準備してお
り,図-才にその概略を,以下に特徴を示す｡
① スタッカクレーンの制御方式
走行,昇降の位置制御には,ロータリエンコ
ーダによるパルスカウント方式を採用 しており,
最適速度制御により図-8に示すようをこサイク
ルタイムを約10%-20%短縮しているO また棟
上制御盤面上をこLEDにより保守情報,巣常内
容等を表示するようをこしている｡ またテこれら
のコントロ 一ー′L-は,CPUを3台並列に樺能分
割 し動作させるマルチ処理とし,処理の高速化
を実現している｡
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新形ラックli'Lti
図-7 F&F自動倉庫システムのレイアウ ト
(り エンコーダ方式のサイクルタイム
者達指令の
連中議連
マイコン達
PG上りの
屠指令冥速度低 / ■州＼育
1皇描タイム 図-8
(2)従来方式
8
のサイクルタイム
l
エンコーダ方式と従来方式
の走行速度の比較
下図のように従来中速パタ
ーンで走行していた番地も,
高速指令の途中減速のパタ
ーンにてコントp-ノLが可
能となったため,走行のサ
イクルタイムは,従来方法
に比べ10-20%程度短縮可
能となる 途中減速指令は,
エンコ-ダにて減速点を検
出し,マイコン制御する
無 人 化 技 術
＼
最下E妄高さ=mln.550
② ラ､ソク設備
大型CPU構造解析プログラムを用いて最適
部材の選定を行ない,軽量化および構造評価が
可能で,ニ-ズに合わせて設備が選択できるシ
リーズ化 (例を図-9に示す)を完成させてい
る｡
(2) 無人搬送車
最近,自動倉庫の周辺設備としてコンベヤiこ代
わって伸長の著しい無人搬送車などのFMS移動
棟器の通信情報システムは,従来地上の床面に誘
導線,信号線を埋設する方式を多用していたが拡
張性,自由度に問題があったOこうした問題を解
決するため,SS通信 (スペ ク トラム拡散無線通
宿)を無人搬送車の広域通信方式として開発 して
おり,他の方式 との比較,諸元を表-2,3に示
すo この方式を採用した場合以下のような運周が
可能となる｡
① 任意の地点で信号授受が可能なため,きめ
細かな運用が可能
② 実荷稼働率 の高い (設備台数削減)運用が
可能
1987年 9月 号
腰
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図-9
ラック寸法の例
組上記寸法は,下記条件の場合の値を示すO
取放物 Wl,100､くLl,100XHl.000Lmm1
1,000kg
段 数 8段
③ 無軌道搬送による地上ステーション位置 ･
形態に自由度が高い
これ らは,FMS･生産物流のシステム化の際
強い武器 となるものと予測されるO
次に無人搬送車の特赦iこついて,SS通信以外
の ｢F&F自動倉庫システム｣ として開発されて
いる点を記述するO
●シミュレーション手法による最適台数算出+蛇行量が極端に少な く (±10mml:1内工 小
型小回り走行で省スべ-ス化が図れ る
●走行速度が クラスNo.1･標 準60m/分 (オ
プションMAX120nl/分 )
●密着型イメージセンサ視覚使用による直進性
･停止精度.ノイズ耐久性 ･信頼性の向上
♯ 移 戟 方 式が多彩,かつシステムレベルにバラ
エ テ ィ有 り (手動方式～オンライン運転),
追加変更容易
これらは社内外ニーズを分析 し,性能的に十分
応えられるものとなっている0
3. 画像処理
製造現場の自動化のためには,画像,視覚技術
9
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蓑-2 移動休通信方式の比較
通信方式SS通信 光空間 無 線 誘導無線 電砲結合
項 目 伝 送 (FM)
I.レイアウトの自由 ◎ C, ◎ a a
2十床市繰工事 不要 不要 不要 普 要
3,多局間通信 ⊂〕 X ○ ○ ○
4.電波法認可 不要 不要 不要 辛 不要
5.耐 姥 書 換 ◎ ㊨ ○ ○ ○
6.屋 外 倖 伺 ○ A ○ ○ A
秦-3 SS通信装置仕様諸元
No. 項 目 仕 様
i 搬 送 周 波 数 川0-400MHヱの中の 一浪
2 変 調 方 式 二相位相変調
3 帯 域 幅 ±柑MHz
4 送 信 電 力 imW穏度(電波法の規制を受けない微弱電波)
S 信 号 す云選 速 度 lDkbps
6 信号誤り検出方式 反転二速送照合パリティチェック
マイクロコンピュー タ68000システム
｢-~tq~-~~-~~-1｢
｢ー~ー ~｢
J Ll】SC I プロ-/El-ディスク
主 メ モ リ
最大2Mバイト
ぎEEE796パス
CPU68000
I Ol,PO l
｣ 一 一 _ ｣
,主.'緒語説明など
D2SC(弦繁ディスク輩濫)
CPU(車乗処‡慧美濃)
ずMP(イメージプ円セッサ)
C-cRTrコンソ-ルCRTき
JTVカメラ(工策用テレビジ
ンカメラ)
D朋 馴aHnpu日
DO持場舶∋OulPul)
･ ' ~∴ .∫
｣ __｣
オプションを示す｡
アドレスプロセッサ
8256/5巧2画面
.ワイン?'り短増
画像アドレス
:･LI主.書ノモIJ
ユニノト5ほ
552.5ヨ2yほ一,r計
｢~ ~ ~ ｢
-ートコピー l
｣ __ _-｣
仙1P
図-10 TiIDIC-IPシIJ-ズのハー ドウェ7構成
各種画像処理演算を画像勉理LSI内蔵のコンポ 1)ユ-ショソプpセッサと付加プロセッサで167riS/画素と高速に処理でき
る 更をこ,マイクロコンピュータ68000によって認識結果yこよる制御も可能である
は今 後 欠 かせない要素技術であるO 検 査 の 自動 化
に よ るイ ンライ ン自動 検 査 , 自動 マ テ - ソ (仕 分
･分類), ロボ ッ ト用 セ ンサ -等 々 こ の 分 野 で の
こ -ズほ多 いO これ らの期 待 に対 し, 濃 淡 画 像 を
高速処理できる画像 処理 LSLISP (hlageSigTlal
PTOCeSSOT)を開発し,これ を搭 載 した 汎 用 画 像
認識装置HIDICIPに適用し.てし､るL,
ま た 応周支援ソフトウェアとして,会 話 形 式 で
iO
簡 単 に 画 像処 理 アル ゴ リズ ムを開発 できる会話形
画像評価 ソフ トウ ェア, お よび認 識対象を教示す
るだけ で高速 な認 識 アル ゴ リズ ムを実現できる学
習機能認 識 ソフ トウ ェアを開発 利用 して い る｡ 現
状 これ らツー /L･に よ り本 .HIDICIPを 多様 な ニ ー
ズに こた え る汎 用 装 置 と して供給 して お り, そ の
特 激 につ いて以 下 に述 べ る0
本 ⅠPに は , オ ン ライ ン リアル タイ ム認 識指向
無 人 化 技 術
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●ソフトウェア
///////////////////////,
垂木画像サブル チーン(S榔JE'/CD‥ )
///+++/+//////+/////// /
会話影画i隻語頒ソフトウェ7
(sHけJE.,rlE.")
注 :噂話鋭明など
i-∴ ､.‡き準ソフトウェア
〔二議 ユ ザー僻 ノブトウェア
【
軍 営 磯 能認識ソフトウェア
(SHINE,.iLC''‥)
奉 SHINEは画J,蔑処増ソフトウェアの略称
である.
辛 * CDはornrn即d)
+ + * 忙(1n･IeraCて…VeE＼.a'uaて:cl1)
串 * 斗 * LC(Lea川ingConけOiラ
図-ll HIDIC-IPシリー ズのソフトウェ7構成
HⅠDIC-ⅠPシ1)-ズでは,画像入力から認識までの一連
の処理手樽に対応して,襟準ソフトウェアが準備されて
い る
図-12 FA分野での画像処理の応用範囲
今後は検査の自動化がFA分野では最大の課題であり,
画像処理応用の最も期待されるところである
盟 (10),画像処理 ･認識アルゴl)ズム開発塵能
強化型 (20),ターゲットマシン (5)の3シリー
ズがあり,以下のような特教がある｡
(1) ′｣＼型 ･多機能 ･高速-ードゥェ丁
処理機能のLSト -- ドウェア化かこよる小型多
様能化を図 り,167ns濃淡画像処理/画素を実現
(2) アルゴリズム開発支援 ソフトウェアが充実
(3) 色彩距離分類等色調に対するインテリジェ
ンス有
(4) 画素数/接続枚器 は クラス最高
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I
========⇒
~~払 十
処理 :原画健一画像開演策- ヒストグラム
判定 :ヒストグラムから下記を判定するB
＼ -
ヒスト7ラム
時間 :約500ms
図-13 薬液内異物検出システムの概要
薬液内の異物は,画像間のヒス トグラムにより検出される
-- ドウェア構成を図-10,ソフトウェア構成
を図-ll,FA分野での応用範囲を図-12に,ま
たユニ-クな事例として薬液内異物検出システム
の概要を図-13に示すが,この場合,(l)容器の回
転,(2)時間差をおいた数回繰 り返した画像ヒス ト
グラムによF摘勺5OOmsにて判定している.
4.シミュレー タ (FA･FMS設計技法)
システムの開発にあた り,要求の多様化,問題
の複雑化などに伴い,システム要嵐 レイアウト,
最適な運用方式などを短期間でまとめるには,料
学的手法を用いた計画設計技法が不可欠であるO
近年,メカトロニクス横幕や高度な自動化設備チ
またそれらを生産スケジュールや現場の情報によ
って制御する計 算 壊 制 御システムが取 り入れられ
てお り､このような計画を短期閑で行 な い実現す
るためには,従来のように勘や経験に頼っていた
方法では設備の柔軟性や拡張性に欠け,最適 な シ
ステムを構成するのは困難である｡ 当社ではこの
ような複雑なシステム計画のため に 科学的手法を
用いた計画技法や評価技法を開 発 し てお り,各方
面で利用されている｡内容的 をこ ぼ 以 下の4区分に
大別でき,その手法は蓑- ヰ かこ 示 す 通 りであるO
持) システム要求分析技法として,システ射こ
対する要求を体系立てて行なう標準手順と多様な
要求を目的樹木の形に階層的に整理支援する方法
(2) システム代替薬評価技法として,計算枚シ
ミュレ-ションにより行な う方法
(3) 設備能力 書レイアウト計画技法として,A
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秦-4 FAシステムの計画技法
設計手順 f }王 宮 l 生 産 . 流 通
-ズ の探究
システムのき十画
システムの設計
システムの運用
● システム要謀分析技.;去(PPDS)
●エ堵診断法
● 経営情報システム
設 計 ミ去
●意思決定支援
システム設計法
(EXCEED)
●需要予測;去
･:一･二-･.i;{･‥･∴.1･;I･: ∴ー ?∵ 二一･7,:･･i卓 二::･ : }･i･-,;･∵ ∴ ∴~､
･生産進行 儲 輩 シミ-レ-タ:GBpRsAs一芸 用
･生産 ラインエ 程- 汰:喜芸器 呂･I,･p-･=二･:Lt-: :i_:.!:i;･スベ-ス配凝計画卦 …旨APcSE
●生産育三望法:BRAIN
SCOPE
●工事呈菅王里三去:SIGNAL
PFIJNCE
図-74CASE-PLANETの構造
運用ルールを分野の言葉でそのまま入力すれば,運周論理 コントローラは,システム現況に即 した貴適ルールを自動決定する
ACT】VJTY COOL PROXーM什YWErGHT
菖 ASSEMBLYL,NE暑 ,NPCTaO- 臣 A REASON
B …8_B ⑥ TRANSFER
B B mTENS汀Y
CORR三CTIONLけヾE W 沖C O 8ヽ†
AS/RSFORL00SEPA弓TS yf O 4D O 8yJ B★8 一 日
AS/RSFORLINEDUPPARTS y O x xE 42 2E 7x8 4
AS/RSFORFINrSHE【)P ODUCTSを M "ucS完cJRuO2L"RGooM皇 琵 琶TAR"AATTocNE OO I y OF 4y lX
巨 4y xー tx O FROETuoE荒■C"yG
巨 8x O FCROE"OFLRE"N'C"YG
図-15 近接性評価テープJL
近接性の程度によって,Aこ8,E-･1,I-2,0-1,
U-0,Ⅹ--8の重みを付けている
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Chart
(確対配雄図) J 札 五 指 言訳 三三l-I-▲l,-▼･-_-----:CC;BEHFド;EElDDDI
こLB_li_cJ:8BiF"Fi_E_i_.:DDD
DDDD
? ? ?? ? ? ? ? ? ?? ????? ? ?
MAINT亡NANCEPREPARATFONROOM -∈郡 AN呂SAN等芸岩RL州&oM＼
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lNSPECTlCNLINE AS/RSFORLOLISEPARTS
図-16 ALPSによる設備配置結果
実際のレイアウトは,このように相対配置図を基音こ,
詳細な面積を補正 して決定 している
無 人 化 技 術
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図-17 SCOPEの処理概要
納期を考慮 した 日登展開を優先 し,次をこ負荷平準化を行なう
?
0.3 0.5
エ討祭の負荷寮
持ち琴問ヱヒ較
図-18 待ち時間の推定法
SCOPEの待ち行列モデル法は,欝純なスケジュ- 1)ング法 と比べて計算時間が圧倒的に短 く,精度 も大差はない
1987年 9月 号
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図-19 SCOPEの適用効果例
SCOPEを,家庭電気晶工場の金型職場に適用したときの効果を示す
芋容易な最少隈のデータかこより設備構成および運
用方式を出力す る方法
弼 現状分析技法として,既設工場のあらゆる
問題点を定量的かこ短期間評価する方法
また,この他にもシステムの運用のために計画,
管理実績収集を行なう技法も準備しているO 以下
かこその一例を紹介する｡
① 生産設備能力計画技法 C`ASE-PLANET"
本技法は最適な設備構成,運用方法を短期間
で計画 ･設計可能とするためのもので,その構
造を図-14に示す｡また特赦は以下の3つが掲
げられるO●運用規則をHIF,THEN'形運用ルーノLで入力すれば状況をこ応 じて,自動的に最適ルールを編集し設備モジム-ルを制御するO●設備 ･運用の2つのモジュ-ルかこ完全分離
した構造で,設備をジ3.-ルほ既に周意されて
おり,運用モジュ-ルを作成するだけでも良い｡
●シミュレ--ション結果に基づく,システム
の動的な挙動や異常が簡易図形表示されるo
② スべ-ス配置計画技法HALPSH
ALPSは,生産設備や倉庫スべ-スの空間的
配置効率の最適化を行なう目的で開発 した010
-50種類の設備に関する望ましい近接性を強い
順にA (絶対必要)からE,Ⅰ,0,tT,Ⅹ (離反関
係)の6段階に評価 (図-悌 すると与えられ
た面積L/,7_)中に自動的に配置する (図-16)o
l4
③ 生産 変動 を考慮 した 日程 計画 ``SCOPE"
個々の製品の納期 と各 生産 設 備 の稼 働率 を考
慮し,毎月の生産変動 の影 響 を工 程 間停滞時 間
の変化として推定計算 し, 計画 に 反 映 してい る
のがSCOPEである｡
SCOPEの処理概要を図-17に示すが,大き
な特赦としては待ち行列理論による工程間持ち
時間の推定を行なうことであEj,図-18をこ示す
ように現実と良く-一致 し,計画の高速化がはか
れ,また中,小日程計画が同時立案できるため
最新の生産変動の予測に基づいた日程計画を作
成できる｡SCOPEは社内8工場その他で適用
されておりその効果例を図-19に示す｡
■おわUに
今回,計算機アプリケーションを中心に技術紹
介したが,総合電磯メ-カとして,システムト-
タルのプランニングから個々の設備供給まで,ユ
ーザの立場に立って対応する体制をとっており,
前章までに述べた要素技術その他の社内ノウ-ウ
を活用し,顧客に満足いただけるシステムを擾供
していく所存である｡
無 人 化 技 術
